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SINUMERIK 828D选项功能介绍（最终用户选项） 

选项名称 

  标准功能 

O  选项功能                                                                             

–   不可用  

选项订货号 SINUMERIK 828D 页码 

SW24x SW26x SW28x  

T  M  G  T M G T M G 

高级扩展工艺循环 6FC5800-0AP58-0YB0 O O -   -   - 3 

扩展的操作功能 6FC5800-0AP16-0YB0 O O O O O O O O O 4 

ShopTurn/ShopMill 工步编程 6FC5800-0AP17-0YB0 O O - O O - O O - 6 

轮廓加工的剩余材料检测和去除 6FC5800-0AP13-0YB0 O O - O O - O O - 10 

3D成品模拟 6FC5800-0AP25-0YB0 O O O O O O O O O 11 

加工实时模拟 6FC5800-0AP22-0YB0 O O - O O - O O - 12 

钻削/ 铣削及车削的测量循环 6FC5800-0AP28-0YB0 O O - O O - O O - 13 

网络驱动器管理 6FC5800-0AP01-0YB0 O O O O O O O O O 14 

替换刀具管理 6FC5800-0AM78-0YB0 O O - O O - O O - 16 

RCS Host远程诊断功能 6FC5800-0AP30-0YB0 O O O O O O O O O 17 

轮廓手轮 6FC5800-0AM08-0YB0 O O O O O O O O O 18 

样条插补(A、B和C样条) 6FC5800-0AS16-0YB0 O O O O O O O O O 19 

旋转轴运动测量循环 6FC5800-0AP18-0YB0 - O - - O - - O - 20 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍（最终用户选项） 

选项名称 

  标准功能 

O  选项功能                                                                             

–   不可用  

选项订货号 SINUMERIK 828D 页码 

SW24x SW26x SW28x  

T  M  G  T M G T M G 

高级磨削的工艺循环 6FC5800-0AS35-0YB0 - - O - - O - - O 22 

programSYNC多通道工步链编程 6FC5800-0AP05-0YB0 - - - - - - O - - 23 

精优曲面 Advanced Surface 6FC5800-0AS07-0YB0 -  - -  - -  - 24 

臻优曲面 Top Surface 6FC5800-0AS17-0YB0 - O - - O - - O - 26 

SINUMERIK Integrate Access 

MyMachine /OPC UA 

6FC5800-0AP67-0YB0 
O O - O O - O O - 

27 

DXF-Reader 6FC5800-0AP56-0YB0 O O O O O O O O O 28 

扩展CNC用户存储器 6FC5800-0AP77-0YB0 - - - O O O O O O 29 

从外部存储器EES上执行 6FC5800-0AP75-0YB0 - - - O O O O O O 30 

最大刀具速度/加速度监控功能 6FC5800-0AS08-0YB0 O O O O O O O O O 31 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

 — 扩展工艺循环 6FC5800-0AP58-0YB0  

在SINUMERIK 828D BASIC 系统中，只有激活高级扩展工艺循环才可具备以下工艺循环： 

•不对称槽（车削） 

•钻孔和螺纹铣削 

•螺纹铣削 

•多边形铣削 

•雕刻循环 

•凸台不对称车削(斜肩车) 

 

•轮廓型腔和凸台铣削、预钻孔（最多带１２个岛） 

•位置循环中的隐藏位置功能 

•带毛坯分段的扩展轮廓车削 

•DIN 螺纹退刀槽 

•槽式和往复式轮廓车削 

 

SW24x SW26x SW28x  

T  M  G  T M G T M G 

O O ─   ─   ─ 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

 — 扩展的操作功能 6FC5800-0AP16-0YB0 – (1/2) 

简便灵活的加工准备 

■ 标配的SINUMERIK 828D中的操作功能

用于标准应用场合，手动方式下测量工件
无需找正工件，节省测量时间。 

■ 标准功能的手动方式下，可以利用参考
刀具、3D测头对工件进行边沿测量、直角

测量、圆孔及圆形凸台测量。通过扩展操
作功能，可以选择更多方式对工件进行各
种手动或半自动测量，例如任意角测量、
矩形腔及凸台测量、3孔测量等。 

SW24x SW26x SW28x  

T  M  G  T M G T M G 

O O O O O O O O O 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

 — 扩展的操作功能 6FC5800-0AP16-0YB0 – (2/2) 

灵活的程序执行功能 

■ 使用扩展操作功能可在自动方式下激活

如下功能：覆盖、示教程序、手轮偏置（
DRF）、显示激活的同步动作、更多的程

序段搜索方式以及扩展跳段等级功能，而
且在MDA方式下，还可以直接进入程序管
理器选择载入的程序，或者保存MDI程序
到指定程序路径。 

SW24x SW26x SW28x  

T  M  G  T M G T M G 

O O O O O O O O O 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

 — ShopTurn/ShopMill 工步编程 6FC5800-0AP17-0YB0 – (1/4) 

等加工工序都以工步的结构显示出来。工
步程序直观、清晰，工艺步骤以简单、形
象的图标表示，纯文本格式的循环说明简
明清晰，各种加工信息一目了然，即使用
于复杂工件加工，其程序结构也非常紧凑
易读。这种独特的编程方法有效缩短编程
时间，最大限度地提高加工效率。 

 

关联加工步骤，节省编程时间。 

 

通过自动关联功能，您只需为加工步骤( 如
定心、深孔钻削和攻丝)指定一次加工位置
模式，SINUMERIK 828D即可以最优的加

工顺序进行加工。这样不仅结构清晰，而
且节省编程时间。关联功能还可帮助您从 

程序中断处继续加工。只需简单的将光标
移动到相应的位置模式处，并输入加工步
骤和位置编号，然后就可以继续工作了。 

ShopMill/ShopTurn工步编程轻松、高效 

SINUMERIK 828D的工步编程把工件的加工过程分解
成具体的工序步骤，诸如钻孔、定心、槽及型腔铣削 

SW24x SW26x SW28x  

T  M  G  T M G T M G 

O O ─ O O ─ O O ─ 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

— ShopTurn/ShopMill 工步编程 6FC5800-0AP17-0YB0 – (2/4) 

动态蓝图显示高度确保程序输入的准确性 

 

动态蓝图显示按照真实比例显示加工程序
中的所有几何元素。在编程过程中，动态
反映输入信息的变化。无论元素增减，它
们都可以在画面上被准确地显示出来，工
步程序和编程动态蓝图可即时切换显示并
且不需要程序模拟，能够快速检查生成的
轮廓，确保程序输入更加准确。当然，在
ShopMill/ShopTurn 工步编程中也可以使用

加工程序模拟功能，编程结束后通过程序
模拟以确保程序可靠。 

SW24x SW26x SW28x  

T  M  G  T M G T M G 

O O ─ O O ─ O O ─ 
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SINUMERIK 828D 选项功能介绍 

 — ShopMill/ShopTurn 手动机床 6FC5800-0AP17-0YB0 – (3/4) 

ShopMill/ShopTurn 工步程序可以支持手动机
床功能： 

 

手动机床功能具有简易的操作性，不需要编程，
也没有复杂的编程语言，手动方式下能够实现
快速直线、圆弧定位、车削、钻削、铣削等工
艺。对于具有丰富工艺经验以及极高的机加工
技能，但是不熟悉编程指令的操作工人，手动
机床功能是一种高效的生产方式。 

 

SW24x SW26x SW28x  

T  M  G  T M G T M G 

O O ─ O O ─ O O ─ 
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SINUMERIK 828D 选项功能介绍 

 — ShopMill 工步程序多工位装夹 6FC5800-0AP17-0YB0 – (4/4) 

ShopMill 工步程序可以支持多工位装夹功能： 

 

对于同时加工多个相同或不同零件的编程应用，
利用多工位装夹功能，可以将工件程序目录下
的多个相同或不同的 ShopMill 工步程序，以

刀具优先的策略进行整合，重新集成为一个完
整的加工程序。 

该功能针对多工位加工应用，能够最大程度的
降低刀具更换的次数，缩短非切削辅助时间，
有效提升加工生产效率。 

SW24x SW26x SW28x  

T  M  G  T M G T M G 

O O ─ O O ─ O O ─ 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

 — 轮廓加工的剩余材料检测和加工 6FC5800-0AP13-0YB0 

方便的剩余材料检测和加工 

 

如何车削具有陡峭轮廓的工件呢？SINUMERIK 828D剩余材料检测功能可以解决这
一难题，80°车刀加工不到的地方，只需随后使用合适的刀具(如切入式刀具) 进行加

工即可。这一便利的功能同样适用于铣削加工。轮廓腔加工时，首先使用一把大直
径铣刀进行加工，SINUMERIK 828D会自动计算剩余材料，然后使用一把小直径铣
刀完成剩余加工，合理利用刀具的同时极大地缩短了加工时间，提高生产效率。 

注：在SW24x 的软件版本中，扩展工艺功能 6FC5800-0AP58-0YB0 包含此选项功能。 

SW24x SW26x SW28x  

T  M  G  T M G T M G 

O O ─ O O ─ O O ─ 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

— 3D成品模拟 6FC5800-0AP25-0YB0 

程序模拟保证高质量加工程序 

 

SINUMERIK 828D程序模拟功能采用了刀

具的真实几何参数，因而最大化的保证加
工可靠性。模拟所显示的不仅是精致的彩
色画面，还显示了实际加工的准确过程，
通过模拟倍率调整、单步执行功能，可以
控制模拟速度。无论是加工端面和圆柱面，
还是加工倾斜平面，SINUMERIK 828D均

可以准确模拟加工过程。同时通过缩放功
能还可以观察到加工过程的任意细节，而
不需重新模拟。全面的3D成品模拟功能提

供各种角度视图以及可自定义的剖视图，
借助模拟视图的实时缩放、旋转等功能，
可以观察最细微的加工细节，提供最佳的
加工可靠性。 

注：在磨削工艺软件中不支持该选项功能。 

SW24x SW26x SW28x  

T  M  G  T M G T M G 

O O ─ O O ─ O O ─ 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

 — 加工实时模拟 6FC5800-0AP22-0YB0 

实时记录功能精确显示实际加工过程 

 

在自动加工过程中，程序的实时记录功能
可以显示完整的刀具中心轨迹图以及毛坯
加工的顶视图、侧视图、前视图等多种视
图，还可以对视图进行实时缩放，旋转等
操作，方便操作人员即时了解、监控加工
情况。 

SW24x SW26x SW28x  

T  M  G  T M G T M G 

O O O O O O O O O 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

 — 钻削/ 铣削及车削的测量循环 6FC5800-0AP28-0YB0 

测量循环保证加工精度 

SINUMERIK 828D通过完善的在线测量循

环，进行自动工件找正、检测以及对刀、
刀具破损检测，减少机床辅助加工时间，
提高生产效率并确保在整个加工过程中工
件精度的一致性。 

只需调用刀具测量循环，测量得到的几何
偏差就会立刻补偿到刀具磨损值中，从而
修正刀具参数。如需记录工件测量值，测
量循环会将测量结果写入一个日志文件中，
这样可以在任何时候验证工件精度。 

SW24x SW26x SW28x  

T  M  G  T M G T M G 

O O ─ O O ─ O O ─ 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

 — 网络驱动器管理 6FC5800-0AP01-0YB0 – (1/2) 

网络连接极其简单 

 

如果您的加工程序保存在电脑中，那么我们完善的PC工具将为您提供解决方案，只需将电脑同
SINUMERIK 828D前端的以太网端口连接起来，该端口即插即用。通过背板上的100Base-T以
太网端口，SINUMERIK 828D无需其它软件协议，只需通过简单连接、配置，即可以自由接入

公司网络。借助网络驱动器管理功能，在程序管理器上可以直观的显示服务器上的信息。如果
您想要从服务器上传输一个加工程序到数控系统内存中，只需通过复制和粘贴即可实现加工程
序的传输，也可以直接编辑、处理网盘数据，极大的缩短了程序处理时间。您还可以通过公司
网络来加工大型模具工件程序，只需从程序管理器中选择相应程序，即可开始加工。 

SW24x SW26x SW28x  

T  M  G  T M G T M G 

O O O O O O O O O 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

 — 通过 FTP客户端管理加工程序 6FC5800-0AP01-0YB0 – (2/2) 

网络连接极其简单 

 

通过FTP文件传输协议驱动器功能，可以轻松将机床接入 Internet 网络，实现机床数据和
文件的网络化管理。该功能可以实现在机床侧和外部FTP服务器之间的数据交换（加工程
序）。可以在FTP服务器上新建目录和子目录。 

SINUMERIK 828D / 828D BASIC T/M 

CNC control 

CNC control 

FTP 服务器 

SINUMERIK 828D / 828D BASIC T/M 

CNC 控制 

CNC 控制 

FTP 客户端 

Hub 

SW24x SW26x SW28x  

T  M  G  T M G T M G 

O O O O O O O O O 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

 — 替换刀具管理 6FC5800-0AM78-0YB0 

直观的刀具管理 

 

SINUMERIK 828D具有一套完善的刀具管

理系统。在刀具清单列表中同时显示刀具
工艺参数和刀套信息，刀具类型以图标的
方式显示，工艺人员可以按照工艺习惯自
行定义刀具名称。通过清晰的刀具表，可
以保证刀具管理稳定可靠。 

 

相同名称的刀具为替换刀具（ST），利用

刀具寿命监控功能，系统在刀具寿命结束
时发出提示并自动调用替换刀具，有效避
免由于刀具破损造成的停机时间。 

注：在SW28x A的车削和铣削软件版本中该选项作为标准功能提供。 

在磨削工艺软件中不支持该选项功能。 

SW24x SW26x SW28x  

T  M  G  T M G T M G 

O O ─ O O ─ O O ─ 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

 — RCS Host远程诊断功能 6FC5800-0AP30-0YB0 

RCS Host 远程诊断功能，实现远程诊断电脑与
CNC系统之间“点对点”远程诊断功能 

 

■ 利用RCS Host软件选项功能和RCS Commander

软件，通过系统前端的以太网端口（X127）并借
助TS调制解调器、电话线、ISDN等硬件支持，建
立远程诊断电脑与CNC系统之间的连接及访问，实

现文件传输、系统操作画面远程显示以及远程操作
、诊断等功能，更好的提高机床在线服务效率。 

SW24x SW26x SW28x  

T  M  G  T M G T M G 

O O O O O O O O O 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

 — 轮廓手轮 6FC5800-0AM08-0YB0 

在自动或MDI方式下执行程序时，利用NC

指令FD=0或PLC信号激活轮廓手轮功能后，

通过手轮来控制插补轴或同步轴的进给速
度，手轮旋转的当量、速度和方向将决定
插补轴的进给速度和方向。 

SW24x SW26x SW28x  

T  M  G  T M G T M G 

O O O O O O O O O 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

 — 样条插补(A、B和C样条) 6FC5800-0AS16-0YB0 

在汽车，航空航天制造以及工模具制造
等领域，工件多数需要加工自由曲面，
加工程序通常是借助CAM等工具生成并

由大量微小的线段组成，根据不同的加
工特点及表面质量要求，利用各种样条
插补功能（A样条、B样条（NURBS）
、C样条) 将这些小线段进行位置和速度
平滑处理。尤其是B样条和C样条插补功

能，确保加工过程中不仅速度是连续变
化，加速度同样可以实现连续变化，从
而保证最优的加工表面质量效果，为自
由曲面加工，尤其是高速加工提供优异
的解决方案。 

SW24x SW26x SW28x  

T  M  G  T M G T M G 

O O O O O O O O O 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

 — 旋转轴运动测量循环 6FC5800-0AP18-0YB0 

SINUMERIK 828D 系统在激活斜面加工功

能后，利用旋转轴运动测量循环，可以通
过 3D 测头对空间球体的位置进行测量，

利用测量空间内的曲面位置精确计算用于
定义斜面转换（TCARR）的几何关系。操

作过程简便快捷，测量结果精确，设置简
便。 

 

该测量功能适用于 3+2 轴机床首次调试，
也可以用于精密校正已经调试好的机床。 

SW24x SW26x SW28x  

T  M  G  T M G T M G 

─ O ─ ─ O ─ ─ O ─ 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

 — 用于高级磨削的工艺循环 6FC5800-0AS35-0YB0  

加工周期校准 （等轴分
析）（基本周期 95） 

圆柱体误差补偿，主要
用于大型长轴承磨的外
圆磨削补偿。 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

 — programSYNC-双通道同步编程 6FC5800-0AP05-0YB0 

 

对于配置有双刀架，双主轴或
单主轴等可以进行双通道加工
的车床，利用双通道同步编程
功能，NC 编程定义JOB文件实

现对双通道加工数据的引用、
调用，设置同步加工点，调整
不同通道间同时加工程序的生
产时间以及停机时间，有效提
升双通道车床的生产效率，便
捷的双通道人机对话编程方式
能轻松实现复杂的同步程序编
辑并有效优化加工程序。 

双通道同步编程适用于 G 代码
以及 ShopTurn 工步程序。 

注：该选项功能只适用于 SW28x A的双通道车床。 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

 — 精优曲面 6FC5800-0AS07-0YB0 （1/2） 

完美工件表面的缔造者 

模具制造是考验数控系统性
能的最具挑战性的应用之一，
采用“精优曲面”技术，可
以轻松实现最短的加工时间
与最佳的工件表面质量的完
美结合。以往的压缩器功能
只对G1指令的直线段有效，

“精优曲面”技术中采用的
压缩器功能还可以对G2/G3

指令的圆弧线段有效。 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

 — 精优曲面 6FC5800-0AS07-0YB0 （2/2） 

传统CNC 带精优曲面功能 

高速 

 

完美 

 

 

精确 

针对模具制造的独特功能 

模具加工程序是由大量的小线段组成的，利用先进的
“预读”数学算法，可以同时考虑向前和向后的运动路

径，从而在执行小线段逼近的模具程序时，确保工件表
面光滑。 

优化速度变化控制技术的应用，可以算出最佳表面过渡，
确保刀具的移动速度始终处于最佳范围内，是在最短的
加工时间内实现最优的表面质量的有力保证。 

利用严格的容差过滤运算，缩小了轮廓偏差并有效的保
证了加工轮廓的精确度。针对各种不同的模具加工件，
只需对系统进行一次优化即可保证最佳的表面质量和最
短的加工时间。 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

 — 臻优曲面 6FC5800-0AS17-0YB0 

对于采用往复式加工策略的模具制造，由于 CAD/CAM 系统生成的加工程序点位分布

不均匀或是不理想的模具造型都会对加工表面质量造成很大的影响，利用臻优曲面功
能可以有效的改进由于加工程序的点位分布不均匀对于加工表面质量造成的影响，实
现模具加工最光滑的表面质量并有效确保精准的加工精度。 

臻优曲面功能借助于便捷的高速设定循环 CYCLE832 进行快速设定，无需再对 

CAD/CAM 系统的点位公差进行计算，循环中预置的标准轮廓公差适用于绝大多数模
具加工程序。 

注：SW24x 软件SW4.8版本支持该选项功能。 
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SINUMERIK 828D  选项功能介绍 

- Access MyMachine /OPC UA 6FC5800-0AP67-0YB0 

该功能将激活数控系统的 OPC UA 服务器功能，采用二
进制通信协议Binary protocol (URL: opc.tcp://Server, 

TCP Port 4840)实现对系统NC以及PLC数据的处理。 

应用方向: 

采集机床数据, 如： 

- 机床状态监控 (运行, 空闲, 就绪, 故障, …) 

- 主轴负载、功率消耗、进给轴及主轴倍率 

- 当前刀具号和工件计数信息 

- 报警事件记录  

- 加工程序、工艺文件传输 

- 等等 

读取/更新 NC 和 PLC 数据 

- 刀具补偿数据及寿命监控管理数据 

- GUD 用户变量和 R 参数 以及机床参数 

- 工件坐标系零点偏置等工艺参数 

- 机床远程操作相关 PLC 信号  

加工程序选择执行 

刀具刀沿创建、装载等管理功能 

支持信息加密以及用户授权管理 

 制造商或最终用户可以根据需求开发个性化定制客户端，
可以自由选择熟悉的语言和操作系统开发基于标准通讯
协议 OPC UA 的应用 

OPC UA 网络架构举例 

生产线上的主计算机处理设备信息 

工业以太网 SINUMERIK 840D sl (PCU 50) 

OPC UA server , Windows 平台 

3rd设备 OPC UA server 

SINUMERIK 828D 

OPC UA server, Linux 平台 

其他类型的设备OPC UA server 

主控计算机OPC UA 客户端 

SINUMERIK 840D sl (TCU) 

OPC UA server，Linux 平台 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

 — DXF-Reader 6FC5800-0AP56-0YB0 

利用该选项，DXF 文件可直接在数控系统中打开，轻松点击鼠标便可将几何轮廓或点位数据
转换为数控程序。 

在G代码或 ShopMill/ShopTurn 工步程序的编辑器中直接导入DXF文件图纸，可以选择相应

图层显示，进行快速的加工轮廓几何元素的选取或钻削类工艺孔位的选择，系统自动生成所
选择的封闭或非封闭元素的轮廓程序或孔位中心位置程序。简便快捷的完成从零件图纸到加
工程序的转化。 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

 — 扩展CNC用户存储器 6FC5800-0AP77-0YB0 

利用该选项功能，可以为用户额外扩展100M的NC存储区域，可以用于加工程序，
工艺数据的储存，直接在程序管理器界面中访问扩展的存储空间。 

 

注：SW24x 软件版本目前不支持该选项功能。 

CNC 内存扩展
(P77) 

EES (P75) 

CNC 标准内存 

SW 240  3MB 

SW 260  5MB 

SW 280  8MB 

SW 280 A  10MB 

NC 内存扩展至
100MB  

不受限的NC内存 

内存单元:  

•本地网络驱动器; 

•服务器, 

•U盘, 

•CF 卡   
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

 — 从外部存储器EES上执行 6FC5800-0AP75-0YB0 

激活该选项功能，系统将U盘、用户CF卡以及网盘的外设存储空间扩展为自
有的存储区，不需要特殊从外部调用子程序路径格式[EXTCALL]， U盘或用
户CF卡或网盘中的程序可以当作系统内部存储区的程序一样使用，可以实

现反向跳转、跳转范围无限制等指令，零件程序大小无限制，只受外部数据
存储器容量制约。极大的方便客户对NCK 内部存储空间的无限扩充。 

 

注：SW24x 软件版本目前不支持该选项功能。 
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SINUMERIK 828D选项功能介绍 

 —刀具最高速度监控 6FC5800-0AS08-0YB0 

通过调整相应的刀具数据，对刀具的最大速度以及最高旋转加速度进行监控，
实现对刀具更完善的监控管理。灵活的刀具最高速度监控功能，避免由于刀
具调用错误造成的刀具损坏、加工故障几率。 
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